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ABSTRAK 

 

Peningkatan kapasitas produksi di PT. Indoris Printingdo menyebabkan tingginya 

penggunaan mesin cetak ofset salah satunya adalah mesin Komori Lithrone L450. 

Akan tetapi tidak efektifnya penggunaan mesin Komori Lithrone L450 akibat 

downtime ditambah tidak adanya key performance indicator menjadi 

permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan. Untuk mengatasi permasalahan 

tersebut ,maka dapat dilakukan perhitungan efektivitas mesin secara menyeluruh 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) serta penggunaan 

analisis tambahan berupa analisis six big losses dan budaya 5S dapat membantu 

perusahaan dalam meningkatkan nilai OEE. Proses pengukuran diawali dengan 

mencari nilai availability rate, performance rate dan quality rate. Hasil rata-rata 

yang diperoleh adalah 50,72% untuk availability rate, 66,69% untuk performance 

rate serta 92,03% untuk quality rate sehingga menghasilkan nilai rata-rata OEE 

sebesar 31,04% dalam 12 minggu. Tahap selanjutnya adalah dengan menghitung 

kerugian menggunakan analisis six big losses dan menghasilkan 3 faktor kerugian 

terbesar yang mempengaruhi nilai OEE yaitu idling and minor stoppages losses, 

setup and adjustment, dan reduced speed dengan total nilai persentase mencapai 

94,95%. Proses selanjutnya adalah dengan membuat rancangan perbaikan dengan 

budaya 5S dan melakukan implementasi selama satu bulan atau 4 minggu sesuai 

dengan persetujuan perusahaan. hasil implementasi perbaikan menggunakan 

budaya 5S menghasilkan nilai persentase efektivitas sebesar 68,48% dan termasuk 

ke dalam kategori baik. Hasil tersebut membuat nilai rata-rata variabel penyusun 

OEE meningkat menjadi  63,29% untuk availability rate, 74,13 untuk 

performance rate serta 94,81% untuk quality rate dan nilai rata-rata OEE juga 

meningkat dari awalnya 31,04% naik sebesar 13,33% menjadi 44,37%. 

Meningkatnya nilai OEE menunjukan adanya dampak positif setelah penerapan 

budaya 5S. Namun nilai tersebut masih berada di bawah standar Japan Institute of 

Plant Maintenance (JIPM) yaitu sebesar 85%. Hal tersebut dikarenakan beberapa 

kegiatan 5S tidak bisa dijalankan karena keterbatasan yang diberikan perusahaan. 

 

Kata Kunci: Availability Rate, Budaya 5S, Overall Equipment Effectiveness, 

Performance Rate, Quality Rate 
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ABSTRACT 

 

Increased production capacity at PT. Indoris Printingdo causes the high use of 

offset printing machines, one of which is the Komori Lithrone L450 machine. 

However, the ineffective use of the Komori Lithrone L450 machine due to 

downtime plus the absence of a key performance indicator is a problem faced by 

the company. To overcome these problems, it is possible to calculate the overall 

machine effectiveness used the overall equipment effectiveness (OEE) method and 

used additional analysis in the form of six big losses analysis and 5S culture can 

help the company in increase by OEE valued. The measurement process begins 

with finding the value from availability rate, performance rate, and quality rate. 

The average result obtained is 50,72% for availability rate, 66,69% for 

performance rate, and 92,03% for quality rate resulted in an averaged OEE 

valued of 31,04% in 12 weeks. The next step is calculated of losses using six big 

losses analysis and generates 3 big loss factors which affected the OEE valued 

that is idling and minor stoppages losses, setup, and adjustment, and reduced 

speed with the total percentage value reached 94,95%. The next processes are by 

created an improvement plan with the 5S culture and implemented it during one 

month or four weeks appropriated with the company agreement. The 

implementation resulted in improvement used the 5S culture produced 

effectiveness percentage valued at 68,48% and fell into the category well. That 

resulted in making the average value of the constituent variables OEE increased 

to 63,29% for availability rate, 74,13% for performance rate, and 94,81% to 

quality rate, and average OEE valued also increased from the start 31,04% 

upgraded by 13,33% to 44,37%. The advance of OEE value showed being 

positively affected after application of the 5S culture. Nevertheless, that valued 

still under of Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) standard that is 85%. 

That mattered because some 5S activities cannot run because of limitations 

provided by the company. 

 

Keywords: Availability Rate, 5S culture, Overall Equipment Effectiveness, 

Performance Rate, Quality Rate 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Salah satu faktor penting bagi perusahaan dalam memperoleh keberhasilan 

pada proses produksi adalah dengan melakukan peningkatkan produktivitas 

(Alvira, et al., 2015). Produktivitas dalam industri kemasan berhubungan dengan 

tingkat permintaan dimana semakin tinggi permintaan terhadap kemasan maka 

produktivitas yang dihasilkan akan semakin meningkat. Pada tahun 2020 kinerja 

industri kemasan diproyeksi mengalami pertumbuhan sekitar 6% dengan 

permintaan kemasan terbesar adalah Flexible Packaging yang mencapai 44%, 

Paperboard Packaging sebesar 28% dan Rigid Plastic Packaging sebesar 14% 

dari total penjualan pada tahun 2020 (Indonesia Packaging Federation, 2020).  

Produktivitas di industri harus selalu ditingkatkan. Konsep dasar dalam ilmu 

produktivitas adalah dengan melakukan maksimalisasi atau minimalisasi, 

sehingga produktivitas berkaitan erat dengan efisiensi dan efektivitas. 

Meningkatkan produktivitas dapat dilakukan dengan berbagai cara seperti 

mengevaluasi alur produksi yang dikerjakan, mengurangi pemborosan material, 

merapikan tata letak pabrik dan meningkatkan efektivitas peralatan atau mesin. 

Salah satu usaha peningkatan produktivitas pada industri dapat dilakukan dengan 

meningkatkan efektivitas peralatan atau mesin (Mesra, 2019). Penggunaan mesin 

yang tidak efektif akan mengganggu kelancaran proses produksi sehingga akan 

menurunkan produktivitas mesin (Prabowo, et al., 2020). 
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PT. Indoris Printingdo merupakan perusahaan yang berlokasi di Cikupa, 

Tangerang, Banten yang bergerak dalam industri kemasan, baik berupa kemasan 

karton lipat maupun kemasan karton gelombang yang dicetak dengan mesin cetak 

ofset. PT. Indoris Printingdo mempunyai tiga mesin cetak ofset yaitu mesin KBA 

Rapida 162, mesin Komori Lithrone L450 dan mesin Heidelberg Speed Master 

CD102. Berdasarkan data primer yang diperoleh dari pihak manajemen PT. 

Indoris Printingdo Pada tahun 2020 perusahaan mengalami peningkatan kapasitas 

produksi sebesar 50% dikarenakan perusahaan mencetak kemasan untuk peralatan 

rumah tangga, elektronik, aksesoris, alat tulis kantor dan produk fashion seperti 

sendal dan sepatu. Selain itu tidak adanya impor barang kemasan dari Tiongkok 

membuat percetakan kemasan dalam negeri khususnya PT. Indoris Printingdo 

menjadi meningkat permintaan kemasannya, sehingga hal tersebut membuat 

penggunaan mesin cetak menjadi tinggi salah satunya adalah mesin Komori 

Lithrone L450. 

Permasalahan yang dialami oleh PT. Indoris Printingdo yaitu tidak 

efektifnya penggunaan mesin akibat tingginya downtime atau penurunan waktu 

produksi yang disebabkan oleh penurunan fungsi mesin seperti kerusakan mesin, 

mesin berhenti secara mendadak dan penurunan kecepatan ditambah tidak adanya 

key performance indicator (KPI) terhadap mesin cetak. Berdasarkan data 

penggunaan mesin selama Agustus 2020 sampai Oktober 2020 mesin Komori 

Lithrone L450 memiliki waktu produksi yang paling tinggi yaitu sebesar 883,1 

jam dan memiliki waktu downtime sebesar 163,8 jam. Hal tersebut menjadi 

kerugian bagi perusahaan baik secara waktu maupun biaya yang dihasilkan. 
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Dalam mengatasi permasalahan downtime pada mesin Komori Lithrone 

L450 diperlukan perhitungan nilai efektivitas secara keseluruhan selama proses 

produksi. Perhitungan dapat dilakukan menggunakan metode Overall Equipment 

Effectiveness. Metode Overall Equipment Effectiveness merupakan metode yang 

digunakan dalam penerapan Total Productive Maintenance yang bertujuan untuk 

mengukur efektivitas mesin secara keseluruhan menggunakan tiga faktor yang 

saling berhubungan yaitu nilai ketersediaan mesin (Availability Rate), nilai 

performa mesin (Performance Rate) dan nilai Quality Rate atau nilai kualitas 

output yang dihasilkan oleh mesin (Mukasafah & Hasyim, 2018).  

Berdasarkan penelitian sebelumnya metode Overall Equipment 

Effectiveness telah banyak digunakan dalam menganalisis efektivitas mesin 

seperti penelitian yang dilakukan pada mesin produksi filter rokok KS02 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness menghasilkan nilai 

efektivitas sebesar 73% dengan faktor kerugian terbesar yaitu Reduce Speed 

(Mukasafah & Hasyim, 2018). Penelitan sebelumnya metode Overall Equipment 

Effectiveness juga digunakan untuk menganalisis efektivitas pada mesin Tette 

3200 Line 1 dengan hasil nilai efektivitas sebesar 41,04% dan faktor losses 

terbesar adalah idling and minor stoppages (Hermanto, et al., 2017). Penelitian 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness lainnya juga digunakan 

untuk pengukuran produktivitas pada mesin Filling botol dengan nilai rata-rata 

efektivitas yang dihasilkan sebesar 68,8% (Sumarya, 2017). 

Penelitian yang dilakukan pada mesin lainnya seperti mesin CNC 

Horizontal Maho (MH-C700) menggunakan metode Overall Equipment 
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Effectiveness mampu menghasilkan nilai efektivitas sebesar 52%-65% dengan 

faktor idling minor stoppages losses sebagai faktor kerugian paling dominan 

(Putri & Anwar, 2020). Penelitian lainnya menggunakan metode Overall 

Equipment Effectiveness juga mampu menganalisis dampak kerugian yang 

dialami pada mesin komatzu 80T seperti besarnya produk cacat, runner dan 

waste, hal tersebut mengakibatkan nilai efektivitas yang dihasilkan masih dibawa 

rata-rata standar dengan nilai terendah sebesar 45,93% dan nilai tertinggi sebesar 

72,78% (Sunaryo & Nugroho, 2015). 

Dari berbagai sumber penelitian sebelumnya diketahui bahwa metode 

Overall Equipment Effectiveness dapat dijadikan sebagai key performance 

indicator dalam menilai efektivitas mesin karena metode Overall Equipment 

Effectiveness memiliki kelebihan yaitu mampu menganalisis kinerja mesin secara 

keseluruhan dan dapat mengetahui penyebab downtime pada mesin. Merujuk pada 

hasil penelitian tersebut maka pada penelitian ini dilakukan dengan menggunakan 

metode Overall Equipment Effectiveness untuk menganalisis nilai efektivitas 

mesin Komori Lithrone L450 dan mengetahui akar permasalahan yang terjadi 

selama proses produksi serta melakukan perbaikan berkelanjutan dengan 

menggunakan budaya 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke). 

Dalam penelitian ini diperlukan nilai availability, performance dan quality 

untuk mendapatkan nilai efektivitas mesin Komori Lithrone L450 secara 

keseluruhan. Analisis six big losses juga digunakan untuk mendapatkan faktor 

kerugian yang paling dominan dalam mempengaruhi nilai efektivitas mesin. 

Analisis six big losses digunakan untuk menganalisis serta menghitung kerugian 



5 
 

 

yang terjadi pada mesin selama proses produksi (Mukasafah & Hasyim, 2018). 

Diagram pareto dan diagram ishikawa juga digunakan sebagai tools dalam 

membantu menganalisis akar permasalahan. Rekomendasi perbaikan dilakukan 

dengan mengoptimalkan penerapan budaya 5S di perusahaan. Hal ini dikarenakan 

budaya 5S merupakan dasar bagi konsep TPM, namun belum dilakukan dengan 

baik. Penelitian ini diharapkan dapat membantu PT. Indoris Printingdo dalam 

meningkatkan efektivitas mesin Komori Lithrone L450 sehingga dapat 

meminimalkan downtime selama proses produksi. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah yang telah dijelaskan di atas, maka 

dapat di rumuskan masalah sebagai berikut : 

1. Bagaimana nilai efektivitas mesin Komori Lithrone L450 selama proses 

produksi menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness? 

2. Apa saja faktor-faktor yang mempengaruhi downtime mesin Komori 

Lithrone L450 selama proses produksi berdasarkan analisis six big losses? 

3. Bagaimana rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan untuk 

meningkatkan efektivitas mesin Komori Lithrone L450? 

4. Bagaimana peningkatan nilai efektivitas mesin Komori Lithrone L450 

setelah penerapan perbaikan? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas maka tujuan dari penelitian ini yaitu : 
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1. Menghitung nilai efektivitas mesin Komori Lithrone L450 secara 

keseluruhan berdasarkan nilai availability, performance dan quality rate. 

2. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab downtime mesin Komori Lithrone 

L450 menggunakan analisis six big losses serta menganalisis faktor losses 

yang paling dominan dalam enam losses terbesar. 

3. Menganalisis akar permasalahan menggunakan diagram ishikawa serta 

memberikan rekomendasi perbaikan menggunakan budaya 5S untuk 

meningkatkan efektivitas mesin Komori Lithrone L450. 

4. Untuk memperoleh nilai efektivitas mesin Komori Lithrone L450 dari hasil 

penerapan perbaikan. 

 

1.4. Batasan Masalah 

Pada penelitian ini diperlukan adanya pembatasan masalah sehingga dapat 

membuat pembahsan menjadi lebih terarah dan sesuai dengan tujuan penelitian. 

Adapun batasan masalah sebagai berikut : 

1. Penelitian dilakukan di PT. Indoris Printingdo dengan menggunakan metode 

Overall Equipment Effectiveness, analisis six big losses serta budaya 5S 

dalam implementasi usulan perbaikan. 

2. Pengamatan dan pengambilan data dilakukan selama bulan Februari 2021 

sampai April 2021. 

3. Data yang digunakan adalah data historis yang telah terdokumentasi oleh 

perusahaan dan sudah divalidasi. 

4. Penelitian berfokus pada mesin Komori Lithrone L450. 
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5. Pengukuran yang dilakukan dalam penelitian ini tidak memperhitungkan 

biaya yang ditimbulkan akibat losses yang terjadi. 

6. Implementasi usulan perbaikan dilakukan selama 1 bulan yaitu pada bulan 

maret 2021. 

 

1.5. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan pada penelitian ini adalah sebagai berikut : 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisikan tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, batasan masalah dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisikan tentang penjelasan dari teori-teori dan literatur acuan 

yang berkaitan dengan analisis pengukuran nilai efektivitas mesin 

dengan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness, analisis 

six big losses serta budaya 5S. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan terkait rancangan penelitian, objek penelitian, 

proses pengambilan data, prosedur pengolahan data dan diagram alir 

penelitian yang menggambarkan secara ringkas proses keseluruhan 

penelitian. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisikan terkait proses pengolahan data, analisis penelitian dan 

pembahasan penelitian dengan menggunakan metode Overall 

Equipment Effectiveness, analisis six big losses serta budaya 5S. 
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisikan jawaban dari rumusan masalah secara singkat 

berdasarkan dengan hasil analisis penelitian dari pengukuran nilai 

efektivitas mesin Komori Lithrone L450. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data yang telah dilakukan dalam mengukur 

efektivitas mesin Komori Lithrone L450 serta proses implementasi perbaikan 

menggunakan budaya 5S, maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 

1. Nilai rata-rata efektivitas mesin Komori Lithrone L450 secara keseluruhan 

berdasarkan perhitungan dengan metode Overall Equipment Effectiveness 

adalah sebesar 31,04% selama 12 minggu dan nilai rata-rata variabel 

penyusun OEE yaitu 50,72% untuk availability rate, 66,69% performance 

rate serta 92,03% untuk quality rate. 

2. Faktor kerugian atau losses yang paling dominan dalam mempengaruhi nilai 

efektivitas mesin berdasarkan analisis six big losses adalah idling and minor 

stoppages losses, setup and adjustment, dan reduced speed. Faktor losses 

tersebut memiliki nilai persentase kumulatif sebesar 94,95%. 

3. Berdasarkan analisis akar permasalahan terdapat beberapa akar 

permasalahan seperti rusaknya kelistrikan pada meja pemasukan, modul 

PQC terbakar dan tidak ada standar operational prosedur (SOP) untuk 

setup mesin, lalu berdasarkan rencana perbaikan dengan budaya 5S terdapat 

beberapa solusi perbaikan yang dapat dilakukan seperti melakukan 

pembersihan di area mesin, melakukan perbaikan komponen mesin dan 

selalu menyiapkan material cetak sebelum memulai produksi. 
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4. Berdasarkan implementasi perbaikan dengan budaya 5S selama 4 minggu 

diperoleh peningkatan nilai efektivitas mesin Komori Lithrone L450 dari 

nilai rata-rata OEE awal sebesar 31,04% meningkat sebesar 13,33% menjadi 

rata-rata 44,37%. Peningkatan tersebut masih belum mencapai standar OEE 

dari JIPM yaitu 85% dikarenakan terdapat beberapa kegiatan 5S yang belum 

bisa diterapkan akibat adanya keterbatasan yang diberikan perusahaan, akan 

tetapi meningkatnya nilai rata-rata OEE tersebut memberikan dampak 

positif terhadap PT. Indoris Printingdo. 

 

5.2. Saran 

Saran yang dapat diberikan oleh penulis terhadap penelitian selanjutnya 

adalah sebagai berikut: 

1. Hasil nilai efektivitas mesin yang diperoleh pada penelitian ini dapat 

dijadikan sebagai acuan dalam menentukan key performance indicator 

(KPI) untuk mesin, sehingga peneliti menyarankan untuk menerapkan 

metode Overall Equipment Effectiveness kepada semua mesin produksi 

yang ada di perusahaan. 

2. Untuk penelitian selanjutnya disarankan dapat memperhitungkan biaya 

kerugian, biaya yang timbul akibat adanya penerapan perbaikan serta dapat 

menerapkan metode pendukung lainnya seperti failure mode effect analysis 

(FMEA) dan single minute exchange of dies (SMED) untuk memperdalam 

dan mengoptimalkan hasil analisis yang diperoleh. 
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3. Untuk perusahaan disarankan tetap menerapkan kegiatan 5S secara 

berkelanjutan dan teratur. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Foto area mesin ofset Komori Lithrone L450 
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Lampiran 2. SOP setup mesin Komori Lithrone L450 
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Lampiran 3. Laporan downtime mesin ofset di PT. Indoris Printingdo 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 4. Dokumentasi proses kegiatan 5S 
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Lampiran 5. Lembar bimbingan materi 
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Lampiran 6. Lembar bimbingan teknis 
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